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Abstract (Basic): DE 19744739 Al 



NOVELTY - The fuel injection valve has an electromagnetic circuit 
with at least one magnetic coil (1), a metal inner core (2), a metal 
valve mantle (14) andean armature (22), for operation of a valve 
closure element (23). The coil fits in a radial gap (15) defined 
between the inner core and the valve mantle. The valve mantle contacts 
the inner core above and below the coil, with the valve mantle and the 
inner core coupled together at one or both points of contact. 

USE - For fiiel injection system for an IC engines. 

ADVANTAGE - The magnetic coil space can be sealed for utilization 
of a dry magnetic coil. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The figure shows a cross-section 
through an electromagnetic fuel injection valve for an IC engine. 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Brennstoffeinspritzventil 

@ Die Erfindung betrifft ein Brennstoffeinspritzventil, das 
einen sich uber seine gesamte axiale Lange erstrecken- 
den metallenen Grundkorper besitzt, der wiederum aus 
einem Kern/lnnenpol (2) und einem Ventilmantel (14) be- 
steht Der Innenpol (2) ist dabel mittels FliefSpressen her- 
gestellt und umfaBt einen Ventilelnlafistutzen, den eigent- 
lichen Kern (2) des elektromagnetischen Kreises, eine ma- 
gnetische Drosselstelle (8) und einen Bereich zur Fuhrung 
eines Ankers (22). Dagegen ist der Ventilmantel (14) mit- 
tels Tiefziehen hergestellt. Der Ventilmantel (14) dient ne- 
ben der Funktion als Gehausebauteil auch als Ventilsitz- 
trager. Zwischen dem Ventilmantel (14) und dem Innen- 
pol (2) ist ein Zwischenraum (15) gebildet, in dem eine 
mittels eines Dichtrings (37) abgedichtete und damit trok- 
kene Magnetspule (1) angeordnet ist. 
Das Brennstoffeinspritzventil eignet sich besonders fur 
den Einsatz in Brennstoffeinspritzanlagen von gemisch- 
verdichtenden fremdgezundeten Brennkraftmaschinea 
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Beschreibung 
Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von cincin BrcnnstofTcinspritz- 5 
ventil nach der Gattung des Hauptanspruchs. 

Aus der DE-OS 195 03 821 ist bereits ein eleklromagne- 
tisch betatigbares Brennstoffeinspritzvenlil bekannt, bei 
dem ein metallener Grundkorper des Veniils einteilig oder 
zweiteilig ohne unmagnetisches Zwischenteil ausgebildet lO 
ist. Der Grundkorper umfaSt dabei die Abschnilte EinlaB- 
slutzen, magnetischer Innenpol (Kern) und Venlilsitztragcr. 
Zudern ubemiininl der Grundkorper die Fuhning eincs An- 
kers, durch den ein mit einem Ventilsitz zusammenwirken- 
der VentilschlieBkorper betatigbar ist. Des weiteren besitzt 15 
der Grundkorper eine magnetische Drosselstelle, die eine 
deutlich kleinere Wandungsst^e hat als die Wandstarken 
des stromaufwarts liegenden Kerns und des stromabwarts 
folgenden Ventilsitztragers. 

Bekannt ist auBcrdcm aus der DE-OS 195 37 382 bereits 20 
ein elektromagnetisch betatigbares Brennstoffeinspritzven- 
til bei dem ein innerer Kem sowie ein auBeres Magnetge- 
hause vorgesehen sind. Das Magnetgehause ist dabei derarl 
gestuft ausgefiihrt, daB zwischen dem Kem und dem Ma- 
gnetgehause ein Spulenraum zur Aufnahme einer Magnet- 25 
spule gebildet ist. Der Spulenraum wird dabei einerseits 
oberhalb der Magnetspule mil einem Deckelelement und an- 
dererseits unterhaib der Magnetspule mit einem nichtma- 
gnetischen Zwischenteil abgeschlossen. Zum SchlieBen des 
Magnetkreises bzw. zum Verhindem eines magnetischen 30 
Kurzschlusses sowie zum Begrenzen des Spulenraums wer- 
den also zusatzlich zum Kem und zum MagnetgehSuse zwei 
weitere Bauteile benotigt. 

Vorteile der Erfindung 35 

Das erfindungsgemaBe Brennstoffeinspritzvendl mit den 
kennzeichnenden Merkmalen des Hauptanspruchs hat den 
Vorteil einer besonders einfachen und kostengiinstigen Her- 
stellbarkeit, durch die jedoch in keinster Weise Ventilfunk- 40 
tionen beeinUrachtigt werden. In vorteilhafter Weise sind der 
Innenpol und der Ventilmantel derarl ausgeformt, daB der 
Ventilmanlel den Innenpol zumindest leil weise radial mit 
Abstand umgibt, so daB zwischen beiden ein Zwischenraum 
gebildet ist, in dem die Magnetspule eingebracht ist. Die 45 
Magnetspule ist sicher und zuverlassig eingebettet, da sie in 
Umfangsrichtung vollstandig vom Ventilmantel umgeben 
ist und der Zwischenraum axial oberhalb und unterhaib der 
Magnetspule durch metallischen Kontakt des Vendlmantels 
und des Innenpols abgegrenzt ist. Dieser unmittclbare me- 50 
tallische Kontakt des Ventilmantels mit dem Innenpol und 
der damit verbundene abgeschlossene Spulenraum soigen 
dafur, daB in kostengunsUger, malerialsparender und bau- 
teilreduzierender Weise keine weiteren Zwischenbauteile 
erforderlich sind» Die Ausgestaltung erlaubt unter Beibehal- 55 
tung der erforderlichen weichmagnelischen Eigenschaften 
die fiir die Herstellung von Innenpol und Ventilmantel best- 
mogliche Auswahl der Materialien. 

Durch die in den Unteranspriichen aufgefiihrten MaBnah- 
men sind vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen 60 
des im Hauptanspruch angegebenen Brennstoffeinspritz- 
ventils moglich. 

In vorteilhafter Weise ist der Innenpol des BrennstofFein- 
sprilzvenlils mitlels FlieBpressen herstellbar, was besonders 
gunstig als Kaltumformen durchfuhrbar ist. Zum KaltflieB- 6S 
pressen eignen sich Stable mit geringen Zugfestigkeiten 
(unlegierte Stable) ebenso wie Sl^le mit groBen Zugfestig- 
keiten (hochlegierte Stable). Unlegierte Stable erreichen 
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nach dem KaltflieBpressen durchaus Festigkeitswerte (Zug- 
festigkeit. Harte) von legierten Stahlen im gegiuhten Zu- 
stand. Aus Grunden der magnetischen Eigenschaften des In- 
nenpols kann cs zwcckmaBig scin, den cntsprcchcnd flicB- 
gcpreBtcn Inncnpolrohling nachfolgend zu gluhcn. Die Be- 
trachtung der Zugfestigkeiten ist dann nicht notwendig, da 
die geforderten Festigkeitswerte auf jeden Fall erreicht wer- 
den. Als groBer Vorteil des RieBpressens des Innenpols 
bleibt festzuhalten, daB ein geringerer Materialeinsatz ge- 
genuber bekannten Drehteilen notig ist, woraus sich deutli- 
che Kostenvorteile ergeben. 

Besonders koslcngiinstig ist es, neben dem flieBgepreBten 
Innenpol cincn tiefgezogcnen Ventibnantcl vorauschen, der 
mit dem Innenpol fest verbunden ist und mit diesem zusam- 
men einen metallenen Grundkorper bildet, der sich uber die 
gesamte axiale Lange des Ventils ersUreckt. 

Aufgrund des metallischen Kontakts des Ventilmantels 
mit dem Innenpol ist es besonders vorteilhaft, am Innenpol 
eine magnetische Drosselstelle vorzusehen, so daB der ma- 
gnetische Krcis iibcr Ventilmantel, Innenpol und Anker um 
die magnetische Drosselstelle herum geschlossen wird. Auf 
nichtmagnetische Zwischenteile kann so verzichtet werden. 

Die Abdichtung des Spulenraums mit der folglich trocken 
vorliegenden Magnetspule erfolgt mittels eines zwischen In- 
nenpol und Ventilmantel vorgesehenen Dichtrings, der an 
der der festen Verbindung von Ventilmantel und Innenpol 
axial gegeniiberliegenden Seite der Magnetspule angeordnet 
ist. 

Zeichnung 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeich- 
nung vereinfacht daigestellt und in der nachfolgenden Be- 
schreibung naher erlautert, Es zeigen Fig. 1 ein erstes Bei- 
spiel eines BrennstofFeinsprity.ventils und Fig. 2 ein zweites 
Beispiel eines Brennstoffeinspritzventils. 

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele 

Das in der Fig. 1 beispielsweise dargestellte elekUroma- 
gnetisch betStigbare Ventil in der Form eines BrennstoflFein- 
sprilzventils fur Brennsloffeinsprilzanlagen von gemisch- 
verdichtenden, fremdgezundelen Brennkraftmaschinen hat 
einen von einer Magnetspule 1 umgebenen, als Brennstof- 
feinlaBstutzen dienenden, rohrformigen, flieBgepreBten 
Kem 2 als sogenannten Innenpol. Ein Spulenkorper 3 aus 
Kunststoff nimmt eine Bewicklung der Magnetspule 1 auf 
Der Kem 2 weist eine pragnante Veijiingung seiner Wan- 
dungsstarke im axialen Erstreckungsbereich der Magnet- 
spule 1 auf Ausgehend von einer Schulter 5 des Kerns, die 
als Anschlagfiache 6 fungiert, schlieBt sich in stromabwarti- 
ger Richtung eine diinnwandige magnetische Drosselstelle 8 
an. Diese ebenfalls rohrformige, jedoch eine wesentlich 
diinnere Wandung als die Wandungsst^en des Kerns 2 
stromaufwarts und stromabw^ der Drosselstelle 8 aufwei- 
sende magnetische Drosselstelle 8 stellt in axialer Richtung 
gesehen den "Obeigang eines langgestreckten obercn Kern- 
teils 9, das besonders den EinlaBstutzen bildet, zu einem un- 
teren vergleichsweise kurz ausgebildeten Kemende 10 dar. 

Die Wandungsstarke der diinnwandigen magnetischen 
Drosselstelle 8 betragt z, B. zwischen 0,2 und 0,5 nun, wah- 
rend die Wandungsstarken der stromaufwarts und stromab- 
warts folgenden Bereiche des Kerns 2 zur Erzielung eines 
optimalen Magnelflusses beispielsweise in der GrbBenord- 
nung von 1 bis 3,5 mm liegen soUten, also ungefahr um den 
Faktor 5 bis 20 groBer als an der Drosselstelle 8. Die ringfor- 
migen QuerschnittsflSchen des Kerns 2 vor und hinter der 
Drosselstelle 8 haben z. B. eine GroBe von 20 bis 30 mm^. 
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Diese GroBenangaben dienen nur dem besseren Verstandnis 
und schranken die Erfindung in keiner Weise ein. 

Die drei wesentlichen Abschnitte 9, 8, 10 des Kems 2 
sind allcsaint konzcntri^ch zu ciner Vcntillangsachsc 12 aus- 
gcbildet. Tin rfcrcich der niagnctischcn Drosselstcllc 8 sind S 
bei einem GroBteil der bekannten Einspritzvendle des Stan- 
des der Technik metallene, unmagnetische Zwischenteile 
vorgesehen, die fiir eine magnetische Trennung des Kems 2 
und einem stromabwarts folgenden und als Ventilsitztrager 
dienenden AnschluBteil soigen, auf die jedoch bei den vor- lO 
liegenden Brennstoffeinspritzventilen verzichtet werden 
kann. 

Der Kern b/.w. EinlaBslutzen 2 isl iiiillels FlicBpresscn 
hergestellt. Beim FlieBpressen bilden Stempel und Matrize 
einen Formspalt. Der Stempel preBt den Werkstiickstoff 15 
durch den Formspalt, wobei der entsprechende Querschnitt 
formgebend ist. Das FlieBpressen des Kems 2 wird bei- 
spielsweise als Kaltumformen eines entsprechenden Stahls 
durchgefuhrt. Das KaltflieBpressen ist von unlegierten 
Stahlsorten mil Zugfestigkciten von 350 N/mm^ bis zu 20 
hochlegierten Stahlen mit Zugfestigkeiten von 800 N/mm^ 
moglich. Nach dem FlieBpressen des Kems 2 wird dieser 
beispielsweise gegluht und die gewunschte Konlur mittels 
spanender Nachbearbeitung hergestellt. 

Bbenfalls konzentriscti zur Vendllangsachse 12 weist das 25 
BiennstoffeinspritzvenUl einen dlinnwandigen, hlilsenfor- 
migen, vorzugsweise mittels Tiefziehen hei^estellten und 
als Gehause, als Teil des Magnetkreises und als Venulsitz- 
trager dienenden Vendlmantel 14 auf, der den Kern 2 zu- 
mindest abschnittsweise radial als Bauteil mit groBerem 30 
Durchmesser als dem des Kems 2 umgibt. So ist beispiels- 
weise die Magnetspule 1 mit ihrem SpulenkSrper 3 zwi- 
schen dem Ventilmantel 14 und dem Kem 2 in einem dafur 
vorgesehenen ringformigen Zwischenraum 15 eingebeltet. 
In dem beispielsweise mchrfach gesluften Ventilmantel 14 35 
verlauft eine Langsoffnung 18, in die zumindest das Ker- 
nende 10 derart hineinragt, daB es an der inneren Wandung 
des VenUlmantels 14 anliegt. Das Kemende 10 dient zur 
Obertragung des Magnetflusses vom Vendlmantel 14 iiber 
einen radialen Luftspalt auf den Anker 22. 40 

In der Langsoffnung 18 isl zudem eine Vendlnadel 19 an- 
geordnet, die mit einem z. B. rohrformigen Verbindungsteil 
20 ausgestattet isl, wobei an seinem stromaufwartigen Ende 
ein Anker 22 und an seinem sUromabwartigen Ende ein ku- 
gelformiger VentilschlieBkorper 23 befestigt sind. Am Um- 45 
fang des beispielsweise durch SchweiBen mit dem Verbin- 
dungsteil 20 verbundenen VentilschlieBkorpers 23 sind bei- 
spielsweise fiinf Abflachungen 24 zum Vorbeistromen des 
Brennstofifs vorgesehen. 

Die Betadgung des Brcnnstoffeinspritzventils erfolgt in 50 
bekannter Weise elektromagnedsch. Zur axialen Bewegung 
der Ventibadel 19 und damit zum Offnen entgegen der Fe- 
derkraft einer Riickstellfeder 25 bzw. SchlieBen des Bin- 
spritzvendls dient der elektromagnetische Kreis mit der Ma- 
gnetspule 1, dem Kera 2, dem Vendhnantel 14 und dem An- 55 
ker 22. Der Anker 22 ist mit dem dem VendlschlieBkorper 
23 abgewandten Ende des Verbindungsteils 20 ebenfalls 
durch eine SchweiBnaht verbunden und auf das Kemteil 9 
bzw. die Anschlagflache 6 des Kems 2 ausgerichtet. In das 
stromabwarts liegende, dem Kem 2 abgewandte Ende des 60 
Ventilmantels 14 ist in der Langsoffnung 18 ein zylinderfor- 
miger Ventilsitzkorper 29, der eine Vendlsitzflache 30 auf- 
weist, beispielsweise durch SchweiBen dicht mondert. 

Zur Fuhrung des VenUlschlieBkorpers 23 wahrend der 
Axialbewegung der Vendlnadel 19 endang der Ventillangs- 65 
achse 12 dient eine Fuhrungsoffhung 32 des Ventilsitzkor- 
pers 29. Am auBeren Umfang des Ankers 22 ist z. B. eine 
Fiihmngsflache 36 vorgesehen, die z. B. durch Drehen her- 
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gesiellt ist und die ebenfalls der axialen Fuhrung der Vendl- 
nadel 19. hier gegenuber dem Kem 2 im Bereich der Dros- 
selstelle 8, dient. Die wenigstens eine FUhrungsflache 36 
kann z. B. als ein umlaufcndcr durchgchcndcr Fiihrungsring 
Oder als mehrcre am Umfang mit cincm Absland zucinandcr 
ausgebildete Fiihrungsilachen ausgefiihrt sein. 

Der kugelformige VendlschlieBkorper 23 wirkt mit der 
sich in Stromungsrichtung kegelslumpfformig veijiingen- 
den Vendlsitzflache 30 des Ventilsitzkorpers 29 zusammen. 
An seiner dem VendlschlieBkorper 23 abgewandten Sdm- 
seite isl der Vendlsitzkorper 29 mit einer beispielsweise 
topfTonnig ausgebildeten Sprilzlochscheibe 34 fest verbun- 
den. Die Sprilzlochscheibe 34 besitzt wenigstens cine, bei- 
spielsweise vier durch Erodieren oder Stanzen ausgefomite 
Abspritzoffnungen 35. 

Die Einschubdefe des Vendlsilzk5rpers 29 besdnunt die 
Gr5Be des Hubs der Vendlnadel 19. Dabei ist die eine Bnd- 
stellung der Vendlnadel 19 bei nicht erregter Magnetspule 1 
durch die Anlage des VendlschlieBkSrpers 23 an der Vendl- 
sitzflache 30 des Vendlsitzkorpers 29 festgelegt, wahrend 
sich die andere Endstellung der Vendlnadel 19 bei erregter 
Magnetspule 1 durch die Anlage des Ankers 22 an der z. B. 
hartverchromten Anschlagflache 6 der Schulter 5 des Kems 
2 ergibt. 

Im Zwischenraum 15 zwischen dem Ventilmantel 14 und 
dem Kern 2 ist unterhalb des Spulenkorpers 3 ein z. B. in 
Form eines 0-Rings ausgebildeter Dichtring 37 angeordnet, 
der fiir eine Abdichtung des Spulenraums sorgt. Die der 
Aufnahme des Dichtrings 37 dienende Ringkammer wird 
durch die Unterseite des Spulenkorpers 3, die innere Wan- 
dung des in diesem Bereich gesluften und sich in stromab- 
wartiger Richtung im Durchmesser verjungenden Ventil- 
mantels 14 und den auBeren Umfang des Keraendes 10, das 
innenseidg der Ankerfuhrung dient, begrenzt. 

Eine in eine konzentiisch zur Vendllangsachse 12 verlau- 
fende Stromungsbohrung 38 des Kems 2 eingeschobene 
Einstellhiilse 39, die beispielsweise aus gerolltem Feder- 
stahlblech ausgeformt ist, dient zur Einstellung der Feder- 
vorspannung der an der Einstellhiilse 39 anliegenden Ruck- 
stellfeder 25, die sich wiedemm mit ihrer gegeniiberUegen- 
den Seite an dem Verbindungsteil 20 der Vendlnadel 19 ab- 
stutzt. Ein Brennstoffilter 40 ragt in die Stromungsbohrung 
38 des Kems 2 an dessen zulaufseidgem Ende hinein und 
sorgt fiir die Herausfiltriemng solcher BrennstoflFbestand- 
teile, die aufgrund ihrer GroBe im Einspritzventil Verstop- 
fungen oder Beschadigungen verursachen konnten. 

Der Kem (Innenpol, EinlaBslutzen) 2 ist weitgehend 
oberhalb eines radial nach auBen stehenden Kragens 41, der 
den die Magnetspule 1 aufnehmenden Zwischenraum 15 
nach oben hin abschlieBt, mit einer Kunststoffumspritzung 
42 umschlossen. Zu dieser Kunststoffumspritzung 42 gehon 
beispielsweise ein mitangespritzter elektrischer AnschluB- 
stecker 43, der z. B. unnuttelbar oberhalb des Kragens 41 
des Kems 2 und des dem zulaufseidgen Ende des Einspritz- 
ventils zugewandten oberen Bndes des Ventilmantels 14 ra- 
dial nach auBen ragt. Zu dem aus Kunststoff gefertigten An- 
schluBstecker 43 gehoren beispielsweise zwei metallischc 
Kontaktstifte 44, die unmittelbar mit der Wicklung der Ma- 
gnetspule 1 in Verbindung stehen. Die Kontaktstifte 44 ra- 
gen zum AnschluBstecker 43 hin aus dem Spulenkorper 3 
heraus durch eine Ausnehmung 47 im Kragen 41. In dieser 
Ausnehmung 47 liegen die Kontaktstifte 44 von Kunststoff 
umspritzt vor, da sich die Kunststoffumspritzung 42 z. B. 
bis in den die Magnetspule 1 aufnehmenden Zwischenraum 
15 zwischen Vendlmantel 14 und Kem 2 hinein erstieckt, so 
daB dieser Zwischenraum 15 zusatzlich zum Spulenkorper 3 
weitgehend mit Kunststoff ausgespritzt ist. Nahe des An- 
schluBsteckers 43 ist der Vendlmantel 14 durch mehrere 



DE 197 44 739 A 1 



umfanglich angebrachte, z. B. millels eines Lasers erzeugte 
Schweifipunkie 45 am Kragen 41 des Kems 2 befestigt. 
Diese feste Verbindung muB keine Dichtfunktion erfuUen. 
Hs kann jcdoch auch cine umlaufcndc, durchgchende 
SchweiBnaht US vorgcschen sein. 

Der liefgezogene Ventilmantel 14 weist nahe seines 
stromabwartigen Endes eine durch Faltung gebildete, senk- 
recht zur axialen Erstreckung des Ventilmantels 14 nach au- 
Ben slehende, umlaufende Ringwulst 49 auf, wahrend der 
Ventilmantel 14 an seinem unmittelbaren stromabwartigen 
Ende einen nach auBen stehenden Kragen 50 in Form einer 
Auftulpung hcsilzt. Die Ringwulst 49 und der Kragen 50 
bilden zusaminen mil der auBeren Wandung des Ventilman- 
tels 14 in diesem Bereich eine Ringnut 51, in der ein Dicht- 
ring 52 zur Abdichtung gegenuber einer Vendlaufnahme an- 
geordnet ist. 

Im zweiten Ausfuhrungsbeispiel der nachfolgenden Fig. 
2 sind die gegenuber dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel gleichbleibenden bzw. gleichwirkenden Teile 
durch die gleichen Bezugszeichen gekcnnzeichnet. Der 
Hauptunterschied zum ersten Ausfuhrungsbeispiel besteht 
darin, daB nun ein den einen Innenpol darstellender Kern 2, 
die magnedsche Drosselstelle 8 und ein den VenUlsitztrager 
14' bildendes Ventilrohr 55 mittels FUeBpressen herstellbar 
ist, wahrend der eigentliche Ventilmantel 14 einteilig mit ei- 
nem VendleinlaBstutzen 56 als tiefgezogenes Bauteil ausge- 
bildet ist. 

Das BrennstofTeinspritzventil gemaB Fig. 2 besitzt eben- 
falls den von der Magnetspule 1 umgebenen, rohrformigen, 
flieBgepreBten Kem 2, der jedoch nicht wie bei dem in Fig. 1 
dargestellten Beispiel als unmittelbarer BrennstoffeinlaB- 
stutzen dient, dafur jedoch einteilig mit dem Ventilsitztrager 
14' stromabwarts ausgebildet ist, die zusammen das als Ven- 
dlrohr 55 bezeichnete Bauteil bilden. Ausgehend von der 
Schulter 5 des Kems, die als Anschlagflache 6 fungierl, 
schlieBt sich in stromabwartiger Richtung die diinnwandige 
magnedsche Drosselstelle 8 an. Diese eine wesentlich diin- 
nere Wandung als die Wandungsstarken des Ventilrohrs 55 
stromaufwarts und stromabwarts der Drosselstelle 8 aufwei- 
sende magnetische Drosselstelle 8 stellt in axialer Richtung 
gesehen also den Ubergang des Kems 2 zu dem Ventilsitz- 
trager 14' dan Der flieBgepreBte Ventilsitztrager 14' weist 
nahe seines stromabwardgen Endes eine Ringnut 51, in der 
ein Dichtring 52 zur Abdichtung gegenuber einer Vendlauf- 
nahme angeordnet ist, auf. 

Konzentrisch zur Vendllangsachse 12 weist das Brenn- 
stoffeinspritzventil den dunnwandigen, hulsenformigen, 
vorzugsweise mittels Tiefeiehen hergestellten und als Ge- 
hause, als Teil des Magnetkreises und als VendleinlaBstut- 
zen 56 dienenden Ventilmantel 14 auf, der das Ventilrohr 55 
zumindest abschnittsweise radial als Bauteil mit groBerem 
Durchmesser als dem des Ventihohrs 55 umgibt. So ist die 
Magnetspule 1 mit ihrem Spulenkoiper 3 wiederum zwi- 
schen dem Ventilmantel 14 und dem Ventilrohr 55 in einem 
daflir voigesehenen ringformigen Zwischenraum 15 einge- 
bettet. In dem VentileinlaBstutzen 56 des Ventilmantels 14 
verlauft eine Stromungsbohrung 38, in die zumindest das 
obere Kemteil 9 derart hineinragt, daB es an der inneren 
Wandung des VentileinlaBstutzens 56 anliegt. 

Andererseits weist wiederum das VenUbrohr 55 eine in- 
nere Langsoffnung 18 auf, die vom BrennstofF durchstromt 
wird. In der Langsoffnung 18 ist die Venulnadel 19 angeord- 
net, die wenigstens von dem Anker 22 und dem an seinem 
stromabwartigen Ende befestigten kugelformigen Ventil- 
schlieBkdrper 23 gebildet wird. Die Ventilnadel ist gegen- 
uber dem ersten Ausfuhrungsbeispiel verkurzt ausgebildet, 
da auf ein Verfoindungsteil 20 verzichtet wird. 

Der fUr eine Abdichtung des Spulenraums zur Erzielung 



einer trockenen Magnetspule 1 benotigte Dichtring 37, der 
z. B. in Form eines ORings ausgebildet ist, ist bei diesem 
Ausfiihrungsbeispiel nicht im Zwischenraum 15 angeord- 
net. Trotzdcm licgt der Dichtring 37 zwischen dem Vcntil- 

5 mantel 14 und dem Ventilrohr 55 vor, und zwar gcnauer ge- 
sagt zwischen dem VentileinlaBstutzen 56 und dem oberen 
Kernteil 9 des Kems 2. Eine der Aufnahme des Dichtrings 
37 dienende umlaufende Ringnut 58 ist dafur am auBeren 
Umfang des Kems 2 vorgesehen. 

10 Der VentileinlaBstutzen 56 als Teil des Ventilmantels 14 
ist weitgehend mit der Kunststoffumspritzung 42 umschlos- 
sen. Zu dieser Kunststoffumspritzung 42 gehort cin mi tan- 
gespritztcr clektrischcr AnschluBsteckcr 43, der z. B. unmit- 
telbar oberhalb einer Radialschuller 59 des Ventilmantels 14 

15 radial nach auBen ragt. Mit der Radialschulter 59 wird er- 
reicht, daB der Ventilmantel 14 im Erstreckungsbereich der 
Magnetspule 1 einen groBeren Durchmesser besitzt als im 
Bereich des VentileinlaBstutzens 56, wodurch letztlich der 
Zwischenraum 15 zur Aufnahme der Magnetspule 1 ge- 

20 schaffen ist. Zu dem aus Kunststoff gefertigten AnschluB- 
steckcr 43 gehoren beispielsweise zwei metallische Kon- 
taktstifte 44, die unmittelbar mit der Wicklung der Magnet- 
spule 1 in Verbindung stehen. Die Kontaktstifte 44 ragen 
zum AnschluBstecker 43 hin aus dem Spulenk6rper3 heraus 

25 durch die Ausnehmung 47 in der Radialschulter 59. 

Im Bereich des Ventilsitztragers 14' unterhalb des Zwi- 
schenraums 15 ist der Ventilmantel 14 durch z. B. mehrere 
umfanglich angebrachte, mittels eines Lasers erzeugte 
Schweifipunkte 45' oder eine durchgehend umlaufende 

30 SchweiBnaht am Ventilrohr 55 befestigt Diese feste Verbin- 
dung muB keine Dichtfunktion erfUllen. 

Patentanspniche 



35 



40 



45 



SO 



55 



60 
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1 . Brennstoffeinspritzventil mit einer Venti Hangs achse 
(12), mit einem elektromagnetischen Kreis, der wenig- 
stens eine Magnetspule (1), einen metallenen Innenpol 
(2), einen metallenen Ventilmantel (14) und einen An- 
ker (22) umfaBt, wobei der Innenpol (2) und der Ventil- 
mantel (14) derart ausgeformt sind, daB der Ventilman- 
tel (14) den Innenpol (2) zumindest teilweise radial mit 
Abstand umgibt, so daB zwischen beiden (2, 14) ein 
Zwischenraum (15) gebildet ist, in dem die Magnet- 
spule (1) eingebracht ist, die in Umfangsrichtung voU- 
standig vom Ventihnantel (14) umgeben ist, und wobei 
durch den Anker (22) ein mit einer festen Ventilsitzfla- 
che (30) zusammenwirkender VentilschlieBkorper (23) 
betatigbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB der In- 
nenpol (2) und der Ventilmantel (14) zusammen den 
Zwischenraum (15) axial oberhalb und unterhalb der 
Magnetspule (1) begrenzen, wobei zwischen dem In- 
nenpol (2) und dem Ventilmantel (14) sowohl oberhalb 
als auch unterhalb der Magnetspule (1) metallischer 
Kontakt besteht und der Innenpol (2) und der Ventil- 
mantel (14) wenigstens in einem der beiden Kontaktbe- 
reiche fest miteinander verbunden sind. 

2. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Innenpol (2) mittels FUeBpres- 
sen hergestellt ist. 

3, Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Ventilmantel (14) 
mittels Tiefziehen hergestellt ist. 

4, Brennstoffeinspritzventil nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Innenpol (2) mit einer dunnwandigen magnetischen 
Drosselstelle (8) ausgebildet ist, an der sich sowohl in 
stromaufwartiger als auch in stromabwartiger Richtung 
Bereiche anschlieBen, die eine deutlich groBere Wan- 
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dungsstiirke haben als die der Drosselslelle (8). 

5. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Wandstarke der Drosselslelle 
(8) zwischen 0,2 und 0,5 mm betragt. 

6. Brcnnsloffcinspritzvcntil nach Anspruch 4 oder 5, 3 
dadurch gekennzeichnet, da6 die Drosselslelle (8) in 
einem axialen Erstreckungsbereich des Innenpols (2) 
ausgebildet ist, der durch den Zwischenraum (15) vom 
Venlilmantel (14) beabstandel vorliegt. 

7. Brennstoffeinspritzventil nach einem der vorherge- 10 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Innenpol (2) dcrart ausgeformt ist, daB cr als Kern des 
Magneikrcises, als VcntileinlaBsLutzen und als Anker- 
fuhrung dient. 

8. Brennstoffeinspritzventil nach einem der Ansprii- 15 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Innenpol 
(2) als Ventilrohr (55) derart ausgeformt ist, daB er als 
Kern des Magnetkreises, als Ventilsitztrager (14') und 
als Ankerfiihrung dient. 

9. Brennstoffeinspritzventil nach einem der Ansprii- 20 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Ventil- 
mantel (14) zugleich als Ventilsitzb^ger ausgebildet 
ist. 

10. Brennstoffeinspritzventil nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 6 Oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB der 25 
Ventihnantel (14) zugleich als VentileinlaBstutzen (56) 
ausgebildet ist. 

11. Brennstoffeinspritzventil nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
die Magnetspule (1) aufnehmende Zwischenraum (15) 30 
mittels eines zwischen Innenpol (2) und Ventilmantel 
(14) vorgesehenen Dichtrings (37) abgedichtet ist. 

12. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich der Innenpol (2) und 
der Ventilmantel (14) zusanimen uber die gesamte 35 
axiale Lange des Ventils erstrecken. 

13. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Innenpol (2) oberhalb 
der Magnetspule (1) mit einem radial nach auBen ste- 
henden Kragen (41) ausgebildet ist, der eine Ausneh- 40 
mung (47) besitzt, durch die hindurch Kontaktstifte 
(44) von der Magnetspule (1) zu einem elektrischen 
AnschluBstecker (43) verlaufen. 

14. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Ventilmantel (14) ober- 45 
halb der Magnetspule (1) mit einer Radialschulter (59) 
ausgebildet ist, die eine Ausnehmung (47) besitzt, 
durch die hindurch Kontaktstifte (44) von der Magnet- 
spule (1) zu einem elektrischen AnschluBstecker (43) 
verlaufen. 50 
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